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La presente invention concerne dea revete- 
ments polymeres antiadberents et leur composi- 
tion. 

Les polymeres perfluores tela que les homo- 
polymeres de polytetrafluoroethylene (denom- 
mes par la suite « PTFE ») , les copolymeres de 
PTFE avec d'autres monomeres perfluores, et 
d'autres polymeres fluorocarbones, tels que lies 
homopolymeres et les copolymeres de trifluoro- 
chloroethylene avec le PTFE, etc., sont large- 
ment utilises pour 1'obtention, sur des substrats 
metalliques, de revetements antiadberents et 
resistant a la chaleur. La surface de ces revete- 
ments est inerte et n'adhere pas a des substances 
collantes, telles que des aliments. Appliques 
sur des ustensiles de cusine, les revetements anti- 
adberents de PTFE evitent la necessite de ma- 
tieres grasses et d'huiles pour les grillades et 
simplifient beaucoup le nettoyage des ustensiles. 
Dans les applications industrielles, les revete- 
ments fluorocarbones antiadberents suppriment 
Tutilisation des agents de glissement ou agents 
anticoUants dont il fallait enduire pellicules, 
feuilles de papier et meme nappes adhesives 
revetues, avant de les faire passer sur des cylin- 
dres ou de les mettre dans des recipients cbauds. 

Ces revetements, toutefois, sont peu durables 
a cause de leur eensibilite aux charges elevees, 
notamment aux temperatures elevees. De plus, 
on les raye facilement en pressant sur le poly- 
mere les bords aigus d'outils metalliques, d'os, 
etc. A cause de ce manque de resistance les 
fabricants d'ustensiles de cuisine revetus de 
PTFE recommandent l'utilisation exclusive, sur 
de tels revetements, d'ustensiles en bois ou en 
matiere plastique, car le creusage ou l'eraflure 
de ces revetements diminue leurs qualites anti- 
adherentes. De plus, si par abrasion ou avec 
un outil txancbant par exeraple, le revetement 
est raye ou erafle jusqu'au substrat sous-jacent, 
il posse de alors une tendance marquee a perdre 
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son adhesivite et a se detacher du substrat. A 
cause de cette faible adhesivite du revetement 
au substrat, meme avec des soma extremes, ces 
revetements ne restent intacts et done anti- 
adherents que pendant une periode limitee. 

Diverses solutions ont ete proposees pour 
aineliorer la resistance de tels revetements anti- 
adherents. Par exemple, le brevet E.U.A. 
n° 2.944.917, delivre le 12 juillet 1960, suggere 
d'attaquer le substrat avec un acide a fin de 
former des cavites dont les orifices externes sont 
d'un diametre legerement inferieur a celui des 
cavites eHes-memes, afin de fixer solidement les 
revetements a leurs substrats. Bien que cette 
technique ne protege pas les revetements contre 
les atteinte8 a son integrite, eraflures ou fendil- 
lements, elle peut aider a empecher le deta- 
chement extensif du revetement autour des 
zones eraflees ou fendillees. 

Un autre procede consiste a pulveriser a la 
flam me sur le substrat un revetement de metal 
ou d'oxyde metallique afin de former une couche 
rugueuse sur laquelle on applique le PTFE. 
Mais si ce procede ameliore Tadhesivite du 
revetement au substrat et sa resistance a 1' abra- 
sion, il le fait aux depens de ses proprietes anti- 
adherentes. De plus, ce traitement est difficile 
a effectuer. 

L'invention a pour but des revetements anti- 
adherents ameliores, a base notamment de com- 
poses fluorocarbones, ayant des surfaces tres 
resistantes aux eraflures et entailles provoquees 
par un outil ou par Tabrasion, de sorte que, 
dans la plupart des cas, les substances ne tra- 
versent pas les revetements et ne viennent pas 
en contact avec les substrats sous-jacents, meme si 
on utilise des objets metalliques aigus tels' que 
des spatules but les revetements chauffes. Ainsi 
le revetement reste entier et son adherence 
au substrat n'est pas affaiblie. Fait surprenant, 
ces nouveaux revetements ont des proprietes anti- 
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adherentes meilleures que celles des revetements 
anterieures. Us sont economiques, et, pour les 
appliquer aux substrats, on pent utiliser les 
installations et les techniques classiqaes des 
revetements PTFE. 

La resistance aux eraflures et a l'abrasion, 
extremement bonne, des nouveaux revetements 
antiadherents suivant 1'invention, rend leur utili- 
sation k la fois pratique et economique, sux les 
surfaces de machines, cylindres et recipients 
ehauds par exemple, pour la fabrication et le 
traitement de substances collantes, telles que 
des adhesifs, papiers, revetements, etc. Les com- 
positions et revetements, suivant Finvention, 
elargissent le domaine d' applications des reve- 
tements fluorocarbones antiadherents et per- 
mettent leur utilisation economique et pratique 
dans des applications tres diverses de l'equipe- 
ment industrieL 

Les revetements antiadherents, suivant l'in- 
vention, sont formes d'une phase discontinue de 
biHes microscopiques, lisses, vitreuses, de forme 
spheroide et avantageusement spheriques, encas- 
trees dans une phase continue d'un polymere a 
surface passive, getneralement un polymere 
perfluore. Les billes forment sensiblement une 
seule couche dans le revetement afin de pre- 
senter une surface exterieure garnie de billes, 
seule leur partie superieure depassant legere- 
ment du revetement on etant visible au meme 
niveau que la surface du revetement. Les sur- 
faces arrondies des billes protegent la surface 
du revetement contre les eraflures, car elles 
devient les pointes, lames ou bords aigus presses 
contre le revetement et les obligent a passer 
sur la surface des billes. Le raclement repete 
d'une spatule metaDique, par exemple, sur 
les revetements, suivant Finvention, fait appa- 
raitre une poudre de couleur sombre, in di quant 
que le bord de la spatule met alii que est use 
contre les billes. Dans le cas de pressions abra- 
sives sur les revetements, les surfaces des billes 
servent de support et facilitent le passage de la 
substance abrasive sur le revetement- La presence 
visible des billes vitreuses, en verre par exemple, 
sur les revetements semble augmenter encore 
les proprietes antiadherentes deja bonnes des 
revetements, bien que les proprietes anti- 
adherentes du verre soient tres inferieures a 
celles du FIFE, le polymere de revetement anti- 
adherent habituel pour les ustensiles de cui- 
sine. 

Le joint etanche forme entre les billes et le 
polymere sur la surface exposee du revete- 
ment, n'est pas affecte par les graisses chaudes, 
les solvants et d'autres agents contactants. Les 
revetements, suivant rinvention, presentent en 
outre Favantage de pouvoir etre appliques sous 
forme d'une dispersion polymere contenant 
les billes vitreuses spheriques, avec un appa- 
reillage classique de pulverisation, sans que 



Fappareillage ne s'use outre mesure. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture 
de la description detaillee qui suit et a Fexa- 
men des dessins annexes, qui representent, a 
titre d'exemples non limitatifs, plusieurs modes 
de realisation de Finvention. 

Sur ces dessins : 

La figure 1 est une vue agrandie, en coupe 
transversale, avec des parties arrachees, d'un 
substrat recouvert d'une composition d'appret 
contenant des billes et destine a recevoir un 
revetement fiuorocarbone antiadherent et de 
surface passive; 

La figure 2 est une vue du substrat entierement 
revetu, represents sur la figure 1; 

La figure 3 est une vue du substrat revetu 
represente sur la figure 2, apres une abrasion 
mecanique; . 

La figure 4 est une vue de dessus du substrat 
revetu, represente sur la figure 3. 

La figure 1 represente un substrat 10 a revetir. 
On nettoie soigneusement :me surface 12 du 
substrat 10 sur laquelle le revetement doit etre 
applique; il est avantageux de rendre cette sur- 
face rugueuse en lui envoyant un jet de sable, ou 
en Fattaquant a Pacide ou a la sonde eaustique, 
ou encore en Fanodisant dans le cas de Falumi- 
nium. Sur cette surface propre et legerement 
rugueuse, on applique alors, par pulverisation 
par exemple, un suspensoide de billes spheri- 
ques en verre 14 et d'un produit liant 16, afin 
de former une seule couche uniforme de billes. 
Dans le cas de PTFE, le produit liant ou Fap- 
pret pent etre un appret classique compr en ant 
une suspension aqueuse de particules de PTFE, 
un agent mouillant et un melange d'acides chro- 
mique et phosphorique. Des compositions ap- 
pretantes appropriees dont decrites, par exemple, 
dans le brevet E.TLA. n° 2.562.117 delivre a 
Osdal, le 24 juillet 1951. Clette composition 
adhere fortement aux billes et au substrat. 
Bien que dans le cas d'ustensiles de cuisine ou 
de recipients pour accommoder des aliments, 
ce revetement soit tres mince et ne serve que 
d'appret, dans les applications industrielles ou 
la contamination des aliments n'est pas un 
probleme, cette couche peut etre plus epaisse et 
constituer le revetement en entier. Toutefois, 
dans les ustensiles de cuisine, on applique sur 
Fappret 14 une couche superieure 18, ou «emaiL>, 
de PTFE generalement pur. Pour cela, on seche 
ie milieu aqueux de ia couche d'appret 14, on 
fait f ondre ensuite cette couche 14 et on appli- 
que le revetement superieur 18, consistent gene- 
ralement en une dispersion aqueuse de particules 
de polymere PTFE. On seche ce revetement 
18, on le fait f ondre ou on 1'aggLomere afin de 
former le revetement complet. 

Les figures 3 et 4 representent le revetement 
de la figure 2 apres une certaine periode d'usure. 
Le revetement s'use jusqu'a approximativement 
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le sommet des billes dont les proprietes refle- 
ehissantes apparaissent alors si on observe one 
vue agrandie des revetements, comme celle de 
la figure 4. Les proprietes antiadherentes du 
revetement ne sont pas atteintes, toutefois, par 
la presence des billes et, cbose surprenante, 
elles semblent meme ameliorees. On suppose 
done qu'au moins une mince coucbe de polymere, 
peut-etre monomoleculaire, recouvre les billes. 
Une autre preuve de la presence d'une telle 
couche est fournie par le fait que les acides 
gras des aliments ont une tres f aible tendance a 
penetrer sous le revetement a Finterface du 
revetement exterieur de billes. Si e'etait le 
cas, il se produirait une souillure due a la car- 
bonisation des acides gras. 

Les polymeres fluorocarbones utilises dans le 
pro cede, suivant 1'invention, dont des polymeres 
inertes, stables, plastiques, ressemblant en gene- 
ral a de la cire et ay ant des surfaces passives. 
Leurs monomeres contiennent 2 a 5 atomes de 
carbone et les monomeres olefimques au moins 
un atome de fluor tons les deux atomes de 
carbone. Un polymere particulierement avanta- 
geux pour le procede, suivant rinvention, est 
le PTFE. D'autres polymeres appropries com- 
prennent les copolymeres de PTFE avec d'autres 
homopolymeres fluores de perfluoropropene et 
de chlorotrifluoroethylene et leurs copolymeres 
avec d'autres olefin es fluorees. A cause des 
qualites antiadherentes superieures des poly- 
meres entierement fluores, et notamment du 
PTFE, ceux-ci sont particulierement avantageux 
pour la fabrication de revetements antiadherents. 

On applique generalement les polymeres PT- 
FE aux substrats, en plusieurs couches, la pre- 
miere etant une coucbe d'ancrage ou couche 
d'appret 12, appliquee sous forme d'un suspen- 
soide ou d'une dispersion de PTFE, dans un 
vehicule de dispersion qui pent etre un liquid e 
organique ou avantageusement de Feau, auquel 
cas on ajoute un agent mouillant, par exemple 
le sel de sodium de Pester sulfurique d'un 
melange d'alcools a longue chaine renfermant 
principalement de Palcool laurylique. Ann 
d'ameliorer son adherence au substrat, la cou- 
cbe d'appret peut renfermer un melange d'aci- 
des pbospborique et chromique et de particules 
de PTFE, ainsi que decrit dans le brevet precite 
d'Osdal. Ces compositions interagissent avec 
les substrats metalHques pour former avec eux 
de fortes liaisons permanentes. Conformement 
a 1'invention, on incorpore les petites billes 
vitreuses 14 a la dispersion de la coucbe d'ap- 
pret, et on pulverise ou on applique suivant 
une autre technique, la dispersion ainsi consti- 
tute au substrat 10. On seche alors cette couche 
et on applique la couche finale de PTFE. On 
fait alors fondre et adherer les couches entre 
elles suivant la technique claasique. 

Pour les revetements des ustensiles de cui- 
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sine, il est particulierement avantageux d'utili- 
ser des billes en verre siliceux ordinaire a la 
chaux sodee, car ce verre, de meme que la 
couche superieure de PTFE, ne cont amine pas 
les aliments avec lesquels il est en contact. Dans 
les applications industrielles, on peut utiliser la 
couche d'appret sans couche superieure et d'au- 
tres billes vitreuses telles que celles de PbO, 
CdO et de verres au silicate, suivant l'usage 
auquel est destine le substrat metallique revetu. 

Le polymere PTFE etant, comme on le sait, 
difficile a faire adherer a d'autres materiaux 
et les billes de verre ayant une surface lisse et 
non poreuse, on pouvait s'attendre k ce que les 
billes de verre soient facilement delogees du reve- 
tement. Ceci n'est pas le cas. Lorsqu'on appli- 
que les billes en meme temps que la couche 
d'appret ainsi que sus-decrit, les billes adherent 
fermement au substrat durant la fusion du 
PTFE. Si les billes ne sont pas solidement 
fixees dans le revetement, leur action n'est pas 
satisfaisante, et le grattage des revetements les 
deplace et creuse des rainures dans les reve- 
tements. 

L'ancrage des billes au substrat augmente en 
outre Fadherence de Fensemble du revetemennt 
au substrat et diminue la tendance du revete- 
ment k se detacher du substrat dans l'environ- 
nement immediat d'un trou dans le revetement. 
On pense que, dans le cas de substrats en alu- 
minium, les billes de verre s'unissent chimique- 
ment au substrat durant la fusion du PTFE par 
formation d'un verre siliceux au phosphate 
d'aln minium du a Finteraction de Fappret et de 
F aluminium du substrat. 

Ainsi que deja indique, la dimension des bil- 
les peut etre d'environ 10 k 500 microns. Le dia- 
metre optimal des billes utilisees dans une 
application donnee est fonction de Fepaisseur 
totale desiree du revetement. II est avantageux 
que le diametre des billes soit approximative- 
ment egal ou legerement superieur a Fepais- 
seur du revetement et que les billes forment une 
seule couche. H est egalement avantageux que 
les billes utilisees dans une application donnee 
soient de dimensions aussi uniformes que pos- 
sible afin qu*un outil deplace sur la surface 
revetue glisse sur autant de billes que possible, 
mais on peut utiliser un domaine de dimen- 
sions considerable afin d'obtenir de bons resul- 
tats. Pour des applications industrielles, des 
billes d'un diametre d'environ 25 a 150 microns 
sont particulierement avantagenses. 

Dan s le cas d'ustensiles de cuisine revetus de 
PTFE suivant le procede a deux couches tel que 
decrit et represente sur les dessins, il est avan- 
tageux d'utiliser des billes d'un diametre moyen 
d'environ 25 a 75 microns. Les revetements de 
polymere d'une epaisseur inferieure k environ 
25 microns ont tendance k avoir une faible force 
cohesive, tandis que ceux d'une epaisseur supe- 
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rieure a environ 75 microns doivent etre appli- 
ques en pins de deux couches pour eviter que 
n'apparaissent, en sechant, des craquelures telles 
qu'il s'en forme dans la hone. 

Le ii ombre de billes presentes dans les reve- 
tements, suivant l'invention, doit etre au moins 
sufnsant pour fournir 15 points de contact, ou 
plus, par cm 2 . Ou sur one base lineaire, un 
ustensile tranchant tel qu'une spatule metal- 
lique d'environ 7,6 cm de large, doit etre au 
moins soutenu par environ 200 billes en meme 
temps. Ce nombre de billes, d'une dimension de 
25 microns, est fourni par un pourcentage pon- 
deral de billes relativement facile dans le reve- 
tement, environ 0,5 %. La limite superieure de 
ce pourcentage est uniquement fonction du nom- 
bre de billes qu'on pent appliquer au substrat 
afin de former une seule couche de billes, l'entas- 
sement des billes les vines sur les autres etant 
generalement indesirable a cause de leur ten- 
dance, dans ce cas, a se deplacer lorsqu'on 
racle le revetement avec un outiL On peut 
calculer cette limite superieure qui est d'environ 
64 % de billes, en poids. Si on applique le reve- 
tement par pulverisation, il est avantageux 
d'utiliser environ 25 a 50 en poids, de billes, 
car du fait de la pulverisation, les billes ont une 
legere tendance a se mettre les unes sur les 
autres si leur concentration ponderale depasse 
50 %. En utilisant d' autres techniques par exem- 
ple en pressant mecaniquement les billes vers 
le bas de facon qu'elles forment une seule 
couche, il peut etre possible d'approcher de 
plus pres la limite theorique. 

Dans les exemples suivants, les concentrations 
sont exprimees en parties ponderales a moins 
d'indication contraire. 

Exemple I. — On traite la surface en contact 
avec les aliments d'une poele en acier en pro- 
j etant dessus du sable quartz eux de granulome- 
trie dite « 36 ». A une dispersion aqueuse 
de PTFE jouant le role d'appret (produit dit 
« # 850-201 » vendu par DuPont) dont l'analyse 
indique 47,5 % de solides comprenant 313 % 
de particules de PTFE, qui est le suspensoide, 
7,8 % de CrO s et 8,4 % de BfePQi, on ajoute 
30 % en poids de billes de verre (produit dit 
« Superbrite » 660-5005, vendu par (3M Com- 
pany de diametres d'environ 30 a 70 microns 
et d'un diametre moyen d'environ 50 microns. 
Ces billes sont essentiellement constitutes par 
de la silice a la chaux sodee et ont une densite 
de 2,5. On met l'appret contenant les billes de 
verre dans le reservoir d'un pistolet pulverisa- 
teur et on le pulverise sur la surface de la poele 
passee au jet de sable, en agitant legerement 
le reservoir an cours de Papplication afin de 
maintenir une bonne suspension et une reparti- 
tion uniforme des billes. L'epaisseur de la cou- 
che de pellicule renfermant les billes est d'en- 
viron 0,015 mm a 0,025 mm. On seche ensuite 



la surface appretee dans un four a circulation 
d'air, k environ 120 °C pendant environ 15 mi- 
nutes, afin d'eliminer l'eau. On fait fondre 
l'appret seche dans un four a environ 400 °C 
pendant environ 20 minutes. Apres refroidisse- 
ment a la temperature ambiante, on recouvre 
la couche d'appret en pulverisant dessus une 
dispersion aqueuse de PTFE (produit dit « Te- 
flon Emulsion # 851-214 vendu par DuPont) 
dont 1'analyse indique qu'elle contient environ 
46 % de solides, formes principalement de par- 
ticules de polymere PTFE et d'un agent mouil- 
lant pour les particules de polymere. On seche 
ensuite ce revetement de PTFE et on le fait 
fondre dans les memes conditions que la couche 
d'appret seule. L'epaisseur finale du revetement 
est d'environ 0,03 a 0,05 mm. 

Exemple IL — On traite plusieurs poeles a 
frire en aluminium et on leur applique des 
revetements en utilisant le meme procede general 
qu'a 1'exemple I, mais avec les exceptions sui- 
vantes : on envoie sur le substrat un jet de 
sable siliceux de granulometrie dite « 65 » et 
on utilise comme appret le produit dit « # 850- 
202 », vendu par EhiPont, dont l'analyse indique 
51,6 % de solides comprenant 36 % de FIFE, 
6,8 % de Cr0 3 et 5,6 % de H s P0 4 . 

On revet plusieurs poeles analogues avec le 
meme appret PTFE et le meme revetement 
saperieur « d'email s> de la meme epaisseur. 
On fait fondre les revetements dans les memes 
conditions qu'a rexemple I- On utilise ces poeles 
dans divers domiciles dans les conditions ordinai- 
res de cuisson, avec des spatules metalliques et 
autres ustensiles. Apres une periode de trois 
a six mois, les revetements des poeles sans billes 
de verre sont rayes et se detachent des poeles, 
tandis que les poeles port ant des revetements 
avec billes sont encore intactes, exception faite 
de quelques eraflures ou rayures superficielles. 

Exemple III, — On revet plusieurs panneaux 
rectangulaires plats en aluminium d'une epais- 
seur d'environ 0,25 cm avec une composition 
de PTFE contenant des billes, analogues a celles 
de 1'exemple II a 1'exception de la concentra- 
tion ponderale des billes de verre dans la couche 
qui est de 35 %. On revet d' autres panneaux ana- 
logues avec le revetement classique d'appret de 
PTFE et le revetement superieur d'email, com- 
me dans 1'exemple H- On compare la resistance 
a Tabrasion des revetements fondus en utilisant 
une meule dite « Taher » a disque rotatif et 
deux disques elastiques dits « CS-10 » sur chaque 
echantillon. Les disques sont en caoutchouc rem- 
pli d'abrasif et on applique sur chacun un 
poids de 500 g. Avec des panneaux enduits du 
revetement PTFE classique, environ 10 % du 
substrat sont mis a nu apres environ 60 tours 
des disques abrasifs. Avec les echantillons con- 
tenant des billes de verre, 10 % du substrat, en 
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moyenne, ne sont mis a nu qu'apres environ 
400 tours des disques. 

On determine les ' caracteristiques antiadhe- 
rentes des echantillons contenant des billes et 
des controles, en leur appliquant une bande 
adhesive d'environ 1,27 cm de large, tres col- 
lante, en resine caoutchouteuse adherant par 
pression. On passe une fois sur chaque bande un 
cylindre a molette d'environ 2,27 kg, et on la 
polymerise a 50 °C pendant quatre jours dans 
un four a air sous pression, a fin d* assurer une 
adherence optimale. On mesure la force neces- 
saire pour enlever chacune des bandes ami 
d'avoir une indication des caracteristiques anti- 
adherent es du revetement. Une faible force pour 
enlever la bande indique de bonnes proprietes 
antiadherentes. On use des parties d'echantillons 
en les grattant avec une spatule en acier d'en- 
viron 2,5 cm de large, la lame f aisant un angle 
de 45° avec 1'horizontale et la pression appli- 
quee sur la lame etant de 990 grammes. On gratte 
avec la spatule chaque revetement dix fois 
d'avant en arriere. On mesure ensuite une secon- 
de fois les caracteristiques antiadherentes du 
revetement, en appliquant la bande adhesive, 
adherant par pression sur les zones usees. Le 
nombre de grammes, force necessaire pour arra- 
cher la bande est indique dans le tableau I. 
On mesure ensuite Fadherence a du verre pro- 
pre des bandes enlevees des zones usees, afin de 
detecter si les bandes sont contaminees par des 
particules de materiau use. Les resultats de cette 
experience sont indiques dans le tableau I, ci- 
apres : 

Tableau I 



Nombre de grammes-force necessaire pour arra- 
cher la bande adhesive suivant un angle de 
180° avec le substrat. 
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28-85 


935 



Bien entendu, Finvention n'est nullement 
limitee aux modes de realisation representes, 
elle est susceptible de nombreuses variantes, ac- 
cessibles a l'homme de Tart, suivant les appli- 
cations envisagees et sans s'ecarter pour cela 
de Pesprit de Finvention. 

RESUME 

L'invention a pour objet : 

1° Un article portant sur sa surface un reve- 
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tement polymere antiadherent forme au moins 
d'une phase continue d'un polymere inerte ayant 
une surface passive non adherent e comprenant 
une phase discontinue de billes vitreuses, sphe- 
roides, lisses, d'un diametre d'environ 10 a 
500 microns, sensiblement une seule couche des- 
dites billes etant enrobee dans ledit polymere de 
facon qu'au voisinage de la surface ou a la sur- 
face meme dudit revetement il y ait au moins 
environ 15 billes par centimetre carre; 

2° Un mode de realisation de Particle sui- 
vant 1°, dans lequel l'epaisseur du revetement 
est approximativement egale au diametre moyen 
des billes; 

3° Un autre mode de realisation de 1' article 
suivant 1° ou 2° dans lequel le revetement 
comprend du pblytetrafluoretbylene; 

4° Encore un mode de realisation de Parti- 
cle suivant 3° dans lequel le revetement adhe- 
rant fermement a la surface dudit article com- 
prend une premiere couche seche fondue formes 
au moins en partie de polytetrafluoroethylene 
adherant a ladite surface a 1'aide d'un appret, 
laditc premiere couche renfermant la phase 
discontinue precitee de billes spheriques d'un 
diametre moyen d'environ 25 a 75 microns uni- 
formement reparties dans ladite couche, et por- 
tant une seconde couche seche, fondue, de poly- 
tetrafluoroethylene adherant fermement a ladite 
premiere couche et la couvrant uniformement, 
l'epaisseur combinee desdites premiere et secon- 
de couches etant d'environ 25 a 75 microns; 

5° Un article tel que decrit en Pun quelcon- 
que des paragraphes precedents, qui est notam- 
ment un ustensile de cuisine dont la surface en 
contact avec les aliments porte le revetement 
precite de polytetrafluoroethylene; 

6° Un procede pour revetir la surface d'un 
article tel que decrit en Pun quelconque des 
paragraphes precedents qui consiste a appliquer 
sur ladite surface la premiere couche d'appret 
renfermant les billes, a secher ladite couche a 
appliquer la seconde couche, puis a f aire f ondre 
lesdites couches de facon a les faire adherer 
Pune k Pautre; 

7° A titre de produit industriel nouveau, une 
composition de revetement pour la raise en 
ceuvre du procede suivant 6° comprenant un 
suspensoide de billes de verre spheriques, soli- 
des, d'un diametre d'environ 10 a 150 microns 
dans un vehicule de dispersion, et un compose 
mineral formant du verre, de faible point de 
fusion; 

8° Un mode de realisation de la composition 
suivant 7° dans lequel le vehicule est de l'eau 
et le compose formant le verre comprend un 
melange d'acide phosphorique et d'acide chro- 
mique dissous dans le milieu aqueux de sus- 
pension; 
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9° Le produit industriel nouveau constitue I moins tine des caracteristiques decrites aux para- 
par une composition de revetement possedant an I graphes 7° et 8°.. 

Societe dite : MINNESOTA MINING 
AND MANUFACTURING COMPANY 
Par procuration : 
Cabinet Guebbilsky 
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